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Usulan Penerapan Metode DMAIC untuk Meningkatan Kualitas Produk Pasta 




 Kualitas adalah elemen terpenting dalam persaingan dunia bisnis saat ini. 
Perusahaan yang mampu bersaing dan bertahan adalah perusahaan yang memiliki 
proses bisnis yang berkualitas tinggi dan mampu memenuhi keinginan pelanggan. 
Salah satu metode yang dapat meningkatkan kualitas adalah metode Six Sigma. 
 Six Sigma merupakan konsep peningkatan kualitas yang berfokus kepada 
pemenuhan kritis pelanggan dengan cara mengurangi tingkat cacat. Perusahaan-
perusahaan kelas dunia menjadikan Six Sigma sebagai suatu standar karena 
kemampuannya untuk mencapai 3,4 cacat per juta peluang. Six Sigma memiliki 5 fase 
untuk mencapai tingkat kegagalan nol, yaitu Define-Measure-Analyze-Improve-
Control (DMAIC). 
 Pada penelitian ini, peneliti akan memberikan usulan untuk menerapkan 
konsep Six Sigma melalui 5 fase DMAIC pada proses produksi khususnya 
departemen Filling PT.Delident Chemical Industry. Penelitian ini bertujuan untuk 
mengurani tingkat cacat pada pasta gigi Delident Lokal Biru 70 gr yang merupakan 
masalah utama yang sering terjadi pada departemen ini. 
 Hasil penelitian yang dilakukan, didapatkan bahwa rata-rata proses 
didepartemen Filling khususnya lini 4 dan lini 5 menghasilkan sigma sebesar 4.52 
dan 4.54 dengan tingkat defect sebesar 1243 dan 1201. Hal ini juga sebanding 
dengan nilai indeks kapabilitas proses sebesar 1.29 dan 1.32. Hasil ini dapat menjadi 
tolok ukur untuk melakukan perbaikan terus menerus hingga mencapai hasil yang 
maksimal bagi perusahaan. 
Kata Kunci :  Kualitas, Six Sigma, DMAIC, Cacat , Level Sigma  
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Proposal of DMAIC Implementation Method  to Improve Delident Toothpaste 




 In the present day, quality is the most important element in global business 
competition. The company could be compete and stay exist is that they have high 
quality business process and ability to satisfy customer’s need. One of methods able 
to improve quality is Six Sigma. 
 Six Sigma  is a quality improvement concept that focused on fulfilment of 
customer’s critical expectatiom by reducing the level of defect. Six Sigma becomes a 
standard for world  class company, because its ability to achieve up to 3,4 non 
conformity per million opportunity. Six Sigma’s goal is zero defect which is achieve 
by performing 5 phase, Define-Measure-Analyze-Improve-Control (DMAIC).  
In this research, Six Sigma will be a proposal to improve quality by 
performing 5 phase DMAIC at production process specially at Filling Departement 
in Delident Chemical Industry company. This research have a goal to reduce 
Delident Toothpaste’s defect which are the main problem and frequently occurred at 
this department. 
 The result of this research pointed that process held at Filling Departement 
specially at line fourth dan fifth has an average sigma value of 4.52 and 4.54 with 
average of Defect Per Million Opportunity of 1243 and 1201. This result is 
equivalent to process capability index of 1.29 and 1.32. Management could consider 
the result to be a baseline for quality improvement to achive maximum result for the 
company. 
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